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Abstraksi 
Meningkatnya kompetisi global mengakibatkan konsumen mengakses barang 
dari berbagai wilayah. Perusahaan dipaksa secara cepat kebutuhan pelanggan. 
Beberapa pendekatan dikembangkan untuk menyelesaikan ......... .,...,.., perencanaan dan 
pengendalian produksi supaya tepat waktu, tepat jumlah dan tepat saat dibutuhkan. 
Penerapan dari perencanaan dan pengendalian produksi harus karakteristik 
lingkungan sistem produksi seperti strategi dalam berproduksi; ) make-to-order, (2) 
assemble-to-order, {3) make-to-stock, pemilihan proses produksi; (1) shop, (2) job shop, 
(3) fixed site (project), dan teknologi. 
Seorang ahli perencanaan dan pengendalian produksi hal ini mahasiswa 
T eknik lndustri (TI) harus dapat mengamati karakteristik m.... .... h•ot dan menyelesaikan 
permasalahan yang ada dengan alat yang sesuai. Untuk kemampuan 
tersebut mahasiswa Tl butuh belajar dan menerapkan secara dalam sistem nyata. 
Dikarenakan keterbatasan waktu dan biaya baik mahasiswa perusahan sebagai 
tempat penerapan, maka dibutuhkan tempat lain yang relatif mudah murah. 
Maka dibuatlah suatu model sistem perusahaan yang """"u'"'11i1i tiga lingkungan yang 
berbeda: flow shop, batch flow shop dan job shop. Model yang dipakai adalah 
model simulasi dengan langkah-langkah: permodelan, dan eksperimen. Pada 
tahap permodelan jenis produk tiap sistem produksi didefinisikan dibuat struktur produk 
dan urutan proses produksi. Setelah menggambarkan antar entity dan 
· , -•--:.,v~ ~lanjutnya membuat program. Pada tahap untuk menangani 
-;:::1 ~ -o ndekatan tiga fase. Akhirnya dilakukan dengan menggunakan 
~ 1;,1 -"' ~adwalan yaitu Economic Order Quantity Material Requirement 
Of -7; -? Jan Just in Time. 
1/'A "{ .er yang diamati untuk melihat performans adalah Return on Investment 
31asan nilai ini menunjukkan kemampuan melakukan penjualan 
- estasi tertentu. Dari hasil eksperimen didapatkan suatu metode lebih 




Meningkatnya kompetisi global mengharuskan perusahaan 
menerus memperbaiki keleluasaan berproduksi serta kualitas, oetwera 
produk. Perusahaan dapat dipandang sebagai sistem yang mPt,lhll 
masukan menjadi keluaran. Proses dari masukan hingga menjadi 
proses yang berkesinambungan. 




Agar kelancaran operasi tetjamin dan dicapai dengan 
diperlukan Perencanaan dan Pengendalian Produksi yang 
beketja pada SUatu lingkungan produksi, biasanya tidak nPirPnl:l 
Keputusan yang 
dengan baik di 
lingkungan yang lain. Maka dari itu kita hams mengidentifikasi J.llf~:ngan yang ada 
dan membuat penyelesaian dengan alat yang sesuai. 
Mahasiswa Teknik Industri dibekali materi Perencanaan dan Pengendalian 
Produksi meliputi rencana induk, manajemen persediaan, 
perencanaan kebutuhan material, pengendalian aktifitas 
kapasitas, 
Terdapat dua kelompok besar pendekatan yaitu metode klasik ~ .... ,,~ ...... sebagai sistem 
dorong dan modem atau sistem tarik. Pada sistem dorong yang telah 
diselesaikan sesuai jadwal dikirim ke stasiun ketja berikutnya. didorong ke 
depan tanpa memperhatikan apakah terdapat permintaan. Metode dipelopori 
1 
2 
dunia nyata masalah penerapan perencanaan dan pengendalian 
~ 
terintegrasi. Karena itu mahasiswa diharapkan mampu """"'""'Y""'"'17"' 
dan mampu membuat penyesuaian yang dibutuhkan. Pada 
merasakan bagaimana menjalankan suatu sistem produksi 
baik, sehingga keseimbangan antara teori dan praktek 
prinsip Perencanaan dan Pengendalian Produksi yang relatif mudah 
1.2 Perumusan Masalah 
Kapasitas, Rencana Kebutuhan Material, Pengendalian Aktifitas Lantai Produksi 
dan Just-in-Time. 
1.3 Tujuan 
Tujuan penelitian ini adalah membangun suatu model produksi. Model 
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membangkitkan permintaan, melakukan perhitungan waktu mesin tenaga kerja. 
(ROI). Untuk itu dibuat disain masukan dan keluaran yang sesuai setiap metode 
Perencanaan dan Pengendalian Produksi. 
1.4 Batasan Masalah 
Karena luasnya permasalahan dan keterbatasan waktu dibuat suatu 
batasan sebagai berikut: 
1. Sistem perusahaan yang akan dimodelkan adalah shop, batch flow 
dan job shop. 
2. Metode yang digunakan dalam penjadwalan untuk ketiga ., • ., • ..,... diatas adalah 
-
Economic Product~n Quantity (EPQ), sedangkan pendekatan modem diwakili 
dipafai. Dan keluaran yang ditampilkan mewakili perilaku sebagai umpan 
balik untuk kebijaksanaan yang dilakukan. 
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1.5 Metodologi Penelitian 
Pada bagian ini akan dijelaskan seluruh langkah-langkah 
masalah melalui proses permodelan hingga aplikasi Metodologi 
penelitian ini juga berguna untuk ketepatan penelitian, kesalahan-
kesalahan yang mungkin dapat teijadi serta hasil penelitian sesuai tujuan yang 
telah ditetapkan. Untuk lebih jelasnya langkah-langkah penelitian ini dilihat pada 
gambar 1.1. 
Masalah tersebut diselesaikan dengan model simulasi pendekatan tiga 
fase dengan alasan sebagai berikut: 
1. Sumber ketidakpastian dimasukkan dalam modelnya. 
2. Bisa dilakukan pengulangan. 
3. Waktu menjalankan dalam hitungan minggu, bulan dan dijalankan hanya 
dalam beberapa detik. 
4. Perusahaan sebagai obyek simulasi tidak memungkinkan uucU'fUJlUI.ll eksperimen 
langsung tanpa mengakibatkan kerusakan hila diterapkan kebijal'l..~•auj:~.au 
5. Pendekatan tiga fase merupakan kombinasi e.fisiensi eksekusi J.1"•11u"J~auu• even dan 
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Gambar l.l Skema langkah-langkah penelitian. 
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1.6 Sistematika Pembahasan 
BAB I PENDAHULUAN. Mencakup latar belakang 





BAB II TINJAUAN PUST AKA. Teori simulasi seperti oe1rtand:at1an waktu dan 
Pengendalian pembangkitan bilangan acak. Dan teori Perencanaan 
Produksi baik klasik maupun moderen disusun 
berikut : pendahuluan - sistem produksi secara umum, per·tn<;an;aan produksi 
agregat, dis-agregat, rencana kebutuhan material, manaj persediaan dan 
Just-in-Time. 
BAB ill PERMODELAN SISTEM PRODUKSI. 
perusahaan dan menggambarkan interkasi antar obyek. 
BAB IV MEMBANGUN SIMULATOR. Membuat diagram 
alur model yang ada. Merencanakan kebutuhan lllQ~.,UJ~~-au 
masing-masing model. Langkah - langkah penghitungan 
dan keluaran 
model. 
BAB V APLIKASI PROGRAM: perencanaan dan pengendalian 
model dengan tiga metode yang berbeda. 
vulln...:)l pada tiap 
performans 
dibandingkan dengan menggunakan rasio ROI (Return on lm•estment). 
BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN. Berisi kesimpulan untuk 
produksi metode mana yang lebih sesuai. Dan · 




Pembuatan simulator melibatkan dua disiplin ilmu 
perencanaan dan pengendalian produksi. Mencari dalam 
simulasi dan 
hal yang 
berhubungan dengan sistem produksi dan digunakan untuk me:ngj~deJntltlkalSl. sistem 
produksi. Dan bagaimana suatu pendekatan digunakan dalam ll..llJI;•u. .. ,u5""' tersebut, 
setelah itu membuat modelnya dan dibuatkan program simulasi. 
diperlukan pengetahuan me:ngenai model, penanganan waktu pern(1anglotan bilangan 
acak dan distribusi yang akan digunakan. 
2.1 Simulasi. 
Simulasi adalah eksperimen dengan menggunakan model. Jika model yang 
ada tidak mampu menyelesaikan atau terlalu kompleks formulasinya diselesaikan 
dengan model simulasai. Disamping itu dengan eksperimen •cu~0.,~.~u15 
menghabiskan banyak waktu dan biaya, bahkan bisa mengakibatkan tceius~tKan. 
Model memiliki sifat abstraksi; meniru perilaku sistem 
diinginkan, dekomposisi; penyederhanaan elemen dari sistem 
detail yang 
sederhana berfungsi khusus dan hirarki; kompleksitas sistem dapat <Jtgamlt>arJlcan dalam 
bentuk hirarki. Dalam manajemen teknik kita mengenal model, 
antara lain: 
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• Model logika dan matematika. Menggambarkan hubungan 
dalam sistem sebagai sekumpulan persamaan, 




Simulasi mengunakan model logika dan matematika menggambarkan 
sistem yang diamati. Ada tiga tahapan dalam menggunakan model · yang saling 
berhubungan satu dengan yang lain, yaitu: permodelan, dan 
eksperimen. 
2.1.1 Dasar-Dasar Simulasi 
Salah satu keunggulan simulasi adalah kecepatan .. ~r., ..... r••·•·u•h yang dilakukan. 
Agar dapat menjalankan eksperimen simulasi atau bulanan 
dilakukan hanya dalam beberapa menit, diperlukan cara waktu dalam 
simulasi. 
• Penambahan waktu secara tetap. 
Langkah paling sederhana dalam mengontrol perubahan waktu depan dengan 
interval waktu yang sama. Masalah yang paling pokok pendekatan ini 
adalah penentuan besarnya interval waktu sebelum simulasi. Jika 
interval waktu terlalu besar maka perilaku model akan berbeda · sekali dengan 
sistemnya, karena tidak mungkin men-simulasikan beberapa state yang 
terjadi diantara interval tersebut. Sebaliknya jika interval waktu kecil, model 
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seringkali mengevaluasi hal-hal yang tidak diperlukan (tidak tetlcianat perubahan 
state). 
• Even yang akan datang. 
Model akan melakukan perubahan waktu jika terjadi perubahan state. Perubahan 
state sering disebut even, karena waktu bergerak dari even ke maka disebut 
teknik even yang akan datang. Teknik ini memiliki keunggulan, ( 1) penambahan 
waktu secara otomatis menyesuaikan diri baik aktifitas frekuensi yang 
tinggi maupun rendah, (2) tampakjelas sekalijika terjadi 
Obyek dari sistem dikenal istilah-istilah sebagai berikut: 
• Entity. Elemen dari sistem yang disimulasikan dan dapat 
diproses. 
• Kelas. Entity dapat dikelompokan ke dalam kelas yang sama. 
• Atribut. Masing-masing entity mungkin memiliki satu atau 
mempunyai informasi khusus tentang entity tersebut. 
atribut yang 
• Set. Selama simulasi entity merubah state dan state seperti ini set. 
2.1.2 Macam-Macam Pendekatan Dalam Permodelan. 
Setelah mengidentifikasi entity dan menggambarkan uut1un1~c:ut 
dengan alat bantu diagram siklus aktifitas, tahap berikutnya adalah D~l'llr•'Jl!l''tlm!an. 
Ada empat pendekatan yang digunakan dalam tahap tersebut yaitu: 
10 
1. Pendekatan Even 
2. Pendekatan Aktifitas 
3. Pendekatan Proses 
4. Pendekatan Tiga Fase 
Semua pendekatan di atas menghasilkan program dengan · tiga tingkat. 
Pada tingkat 1; eksekutif (pengontrol), tingkat 2; operasi dan ~m~~at 3; detail 
prosedur. Pada tingkat tertinggi, eksekutif bertanggung jawab meJqgutn operas1 
yang akan tetjadi. Mengidentifikasi kapan even yang akan ............ a 
kedua adalah sekumpulan prosedur yang menggambarkan 
model. Akhirnya, tingkat paling bawah adalah rutin-rutin yang ruguqaKan oleh tingkat 
kedua, terdiri atas rutin untuk menghasilkan bilangan acak, laporan atau 
mengumpulkan data statistik dan lain-lain. 
Pendekatan Even 
Adalah pendekatan dimana tingkat kedua berisi rutin-rutin 
didefinisikan sebagai sekumpulan langkah-langkah yang tetjadi 
dalam sistem. Untuk mengendalikan simulasi, eksekutif hams HJv.UJa.Jlcuu,.cu• tugas 
sebagai berikut: 
1. Mengindai waktu, menentukan kapan even akan datang ---.. --.. dan memajukan 
waktu simulasi ke waktu tersebut; 
2. ldentifikasi even mana yang akan teijadi pada waktu tersebut; 
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3. Menjalankan even tersebut sebagai even yang tetjadi sekarang. 
even yang akan datang dengan cara mengindai daftar even, (b) mlfl•nlt\!1 jam simulasi 
ke waktu tersebut, (c) membuat daftar even yang tetjadi sekarang. 
Menjalankan even, pada langkah ini even dalam daftar Tidak boleh 
terdapat even yang dijalankan tanpa perintah dari eksekutif 
tersebut harus dihapus dari daftar. 
Pendekatan Aktifitas 
tersebut ingin dijalankan. Program kedua berisi operasi dilakukan jika 
Pendekatan Proses 
kondisi yang menunda sementara waktu. Secara umum ada dua ''"V'"'~'"' 
1. Penundaan yang tidak teljadwal; entity tetap dalam suatu 
yang telah ditentukan. Contohnya adalah waktu pelayanan. 
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sampai waktu 
2. Penundaan yang terjadwalkan; lama waktunya penundaan ini tltrJgatJtturtg kepada 
kondisi sistem. Entity tetap dalam titik tersebut sampai kotldu;my•aj 
Pendekatan Tiga Fase 
Tiga fase disebut pendekatan ABC supaya mudah 




1. Fase A (mengindai waktu); menentukan kapan even yang akan cJatl:mg tetjadi dan 
menentukan even mana yang hams dijalankan waktu itu. jam simulasi 
ke waktu even yang akan datang tersebut. 
2. Fase B (Bound=terikat); menjalankan even yang telah 
Diagrarnnya sama dengan pendekatan even. 
oleh fase A. 
3. Fase C (Conditional=bersyarat); menjalankan aktifitas yang koli1J1t:Stn)ra terpenuhi. 
Langkah ini diulangi sampai tidak ada aktifitas yang mungkin t.,.n,<llrl• 
2.1.3 Sampel Acak. 
Sampel acak berhubungan erat dengan simulasi even ~ ..... ._. t~, karena hampir 
semua simulasi terdapat elemen yang bersifat stokastik. Sampel 
rangka untuk menjamin bahwa nilai yang diambil dari suatu u.~ ..... u .... .,. dalam urutan 
acak dan menghasilkan nilai dengan proporsi yang benar. 
langkah yang dibutuhkan dalam sampel acak yaitu: 
I. Urutan bilangan acak uniform dengan jangkauan antara nol dan 
2. Metode yang merubah bilangan acak tersebut kedalam 
sesuai. 
Membangkitkan Bilangan Acak. 
Membangkitkan bilangan acak mempunyai arti bahwa 
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tidak dapat 
memastikan berapa nilai berikutnya. Ada dua jenis pembangkitan btlalngcm acak yaitu 
acak sebenarnya dan acak semu. Acak sebenarnya autetunslltcRll 
bilangan yang diproduksi oleh proses yang acak, contohnya adalah dadu. 
Sedangkan acak semu didefinisikan sebagai membuat algoritma bersifat pasti 
untuk menghasilkan bilangan yang memperhatikan 
bagaimana cara membangkitkannya. 
Metode Penarikan Sampel dari Distribusi Kontinyu 
Proses pengubahan dari bilangan acak ke dalam sampel sesuai pada 
distribusi tertentu dibagi dalam dua kelompok. Terdapat metode "•uu•u yang dapat 
diterapkan untuk berbagai macam distribusi, dan yang lainnya distribusi yang 
khusus. Metode yang umum tersebut antara lain: 
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1. lnversi 
Adalah metode yang paling sering digunakan. Caranya adalah ~nerttuJ(an fungsi 
kumulatifF(x) dari suatu distribusi. Setelah itu dibuat fungsi dinotasikan 
G(u). Dimana nilai u adalah bilangan acak uniform dengan · 
2. Penolakan 
Beberapa distribusi kontinyu tidak mempunyai invers, pada kasus ini maka 
dibuatlah pendekatan penolakan. Konsep metode ini pada 
melempar panah pada papan, dan hanya menghitung yang masuk 
3. Komposisi 
Ide dasarnya adalah mengubah persamaan yang rumit ke uat.auu 
mirip dengan 
tertentu. 
lain, sehingga mudah dilakukan sampel dengan salah satu dari metD<Jle sebelumnya. 
2.2 Sistem Perencanaan dan Pengendalian Produksi. 
Teknilc yang mempelajari pengendalian ·material yang ........ .,....n dalam sistem 
produksi, mengalir dalam sistem produksi dan keluar dari · produksi dapat 
memenuhi perubahan permintaan dengan efektif ( tepat jumlah, waktu, tepat 


















Dilihat dari cakupan waktunya, perencanaan produksi 







1. Perencanaan produksi jangka panjang (tahunan; 5 tahun .,ca•••u•1u 10 tahun). 
Keputusan yang ditetapkan bersifat strategis yang berhubungan feJrJ.gam produksi, 
misalnya: penentuan produk yang akan dibuat, teknologi yang kapasitas 
yang dipasang, lokasi pabrik, jaringan distribusi yang digunakan 
Perencanaan Produksi. Perencanaan produksi menggunakan ,· ...... ..,.,"'rt\.,,,, 
untuk merencanaan produksi secara agregat. Dalam rencana 
diukur dalam: ton, barrel, rupiah, atau standard jam produksi \lll<Cllf'-'l"•a 
Perencanaan Somber Daya. Perencanaan jangka panjang 
yang kompleks. Produk, penjualan dan rencana produksi 




dengan perencanaan fasilitas, peralatan dan sumber daya manusia. 
2. Perencanaan produksi jangka menengah (bulanan; 1 
bulan). 
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Keputusan yang akan ditetapkan adalah: produksi reguler, vroou•:si· lembur, jumlah 
persediaan, dan lain-lain. 
Perencanaan Pendistribusian. Rencana pemenuhan gudang ...,, .. ., .... ,,,.. berdasarkan 
waktu. Kebutuhannya berdasarkan perbedaan antara 
dengan persediaan yang ada dan persediaan yang transit. 
konsumen 
Manajemen Permintaan. Fungsi manajemen permintaan menentukan 
permintaan secara agregat. Ditunjukkan dengan peramalan dan w~;mum konsumen, 
pesanan gudang cabang pesanan antar pabrik, promos1, 
perbaikan. 
Jadwal Induk Produksi (JIP). JIP adalah perencanaan 
berdasarkan waktu. Komitmennya adalah memenuhi 
memperhatikan kapasitas produksi. 






disesuaikan dengan kemampuan perusahaan menjalankan rencana( Perencanaan ini 
meliputi: 
a. Memastikan modal ketja tersedia untuk memenuhi aliran kas. 
b. Menyesuaikan antara fasilitas produksi dan peralatan ~u"''uu ..... · kapasitas yang 
cukup. 
c. Memastikan pemasok memiliki kapasitas yang 
komitmen untuk memenuhinya. 
Perencanaan Kebutuhan Bahan (PKB). PKB dimulai dari 
dan membuat 
(1) jumlah komponen dan material yang dibutuhan untuk membwlt item itu dan (2) 
kapan komponen tersebut dibutuhkan. PKB memakai bill of dan waktu 
tunggu dari tiap komponen. 
Perencanaan Penggunaan Kapasitas (PPK). Data hasil dipakai dengan 
cara menghubungkannya dengan data lain, digunakan dalam kebutuhan 
kapasitas untuk memproduksi item yang ditunjukkan dalam Kebutuhan 
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kapasitas disesuikan dengan kapasitas yang tersedia. Langkah oortVe:suaian yang 
dilakukan dengan cara ketja lembur, menjadwalkan ulang dan subkbrttrak. 
3. Perencanaan produksi jangka pendek (harlan; l hari sampai 
Keputusan yang dicakup adalah: peketjaan mana yang akan ttmlrodtlksl lebih 
dahulu, mesin apa yang akan digunakan, siapa yang akan meJngelna}~an, 
lain. 
Strategi Positioning produk. 
Strategi positioning produk menunjukkan bagaimana perusahaan 
mengendalikan persediaan. Strategi positioning produk salah atau kombinasi 
berikut ini: 
A. Membuat persediaan produkjadi (menjual produkjadi dari persedtaa.Jn) 
B. Merakit produk jadi jika terdapat pesanan (persediaan yang Ull'f''-'U"''"u~ .... u adalah 
komponen, sub-rakitan, dan pilihan). 
C. Mendisain dan merakit produk pesanan (mengendalikan pet·se<1J,a2Ln bahan yang 
sering dipakai). 
Make-to-Stock. Strategi ini mengharuskan produk yang ·· 
baik, harga sesuai dan standard. Pada lingkungan ini pelanggan 
penundaan penyerahan produk. Manajemen harus membuat pet·se<tla~m 
mau menunggu 
Assemble-to-Order. Assemble-to-Order harus dapat 




pendek. Konsumen dan pesainglah yang menentukan seberapa u~u.u'W.\.. waktu tunggu. 
Dengan membuat persediaan komponen, sub-rakitan dan pilihan secara cepat 
merakit salah satu dari sekian banyak konfigurasi yang ada. menikmati 
keuntungan karena dapat memilih sesuai dengan keinginan dan 
pendek. 
tunggu yang 
Engineer-to-Order. Perusahaan harus memiliki ketnatnptllm teknis untuk 
memproduksi produk yang khusus, seperti mesin. Produk jadi h .... ~ ....... ,... terdiri dari 
kombinasi komponen standard dan komponen lain yang disesuaikan keinginan 
pelanggan. Konsumen mau menunggu dalam waktu yang lama. 
Disain Proses Produksi. 
Ada tigajenis klasifikasi proses produksi:jlow shop, job dan .fixed site. 
Flow shop. Pada Flow shop produk mengikuti urutan produksi yang 
sama. Flow shop masih diklasifikasikan menjadi empat macam: (1) flow, 
(2) dedicated repetitive flow, (3) mixed-model repetitive flow, (4) intermittent 
atau batch flow. 
Continuous Flow. Terdapat pada produksi atau pemrosesan 
logam dasar dan item besar-besar yang lainnya. Penyulingan 
mentah kedalam berbagai macam produk petroleum atau pipa air, 
limbah, serbuk, 
dari minyak 
adalah contoh perusahaan dengan tipe aliran kontinyu dan proses v~·_.u·~,uuJu.,uu•uJ 
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Dedicated Repetitive Flow. Komponen diskret seperti shaft dan diskret 
seperti komputer dapat diproduksi dengan proses berulang ulang. dedicated 
menunjukkan bahwa fasilitas produksi hanya memproduksi satu saja, termasuk 
variasi produk ( seperti wama) yang tidak membutuhkan karena setup 
dalam perakitan atau proses pembuatan. 
Characteristics of Continuous and Dedicated Repetitive Flow lfrf'JCesse~s. Proses 
kontinyu didisain untuk sebuah produk. Berikut ini adalah umum dari 
model ini: 
1. Perekerjaan melalui proses dengan kecepatan yang tetap. 
2. Peralatan pemindahan bahan dan proses dibuat untuk 
produk. 
3. Proses produksi disusun untuk meminimalkan pernindat1~ 
4. Perubahan kecil dapat dilakukan untuk memperbaiki ntnses. Perubahan 
besar sangat mahal. 
5. Jalur produksi diinginkan berjalan (atau istirahat) pada 
6. Perencanaan dan pengendalian persediaan 
produksi. Ketersediaan bahan dan komponen sangat 
7. Penyeimbangan kapasitas antar stasiun kerja. 
yang lama. 
oleh kecepatan 
8. Kecepatan produksi tidak dapat dirubah tanpa menvt:$UCJ¥llm peralatan dan 
jumlah tenaga kerja. 
9. Biaya tetap tinggi dan biaya variabel relatifrendah. 
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Batch Flow. Sarna seperti proses kontinyu dan repetitif, kecuali t ... r'i"'"''"'t 
lebih produk yang dibuat dalam fasilitas yang sama. Karena lama setup dalam 
batch flow, pembuatan tiap-tiap produk dijalankan selama beberapa · 
Mixed-Model Repetitive Flow. Model ini sama dengan batch yakni · dua 
a tau lebih produk. W aktu untuk berpindah dari satu produk ke yang lain kecil, 
dan diproduksi pada satu jalur campuran yang sama. Karakteristik ini adalah 
sebagai berikut: 
Job Shop. Ciri-ciri job shop mengelompokkan mesin dengan IIUIJtgsi yang sama 
(seperti milling, bor, bubut, pengepresan dan perakitan). Tata letak 
untuk mendukung produksi berbagai macam variasi produk. 
adalah sebagai berikut: 
job shop 
1. Mesin multi guna yang dapat dimodifikasi untuk meJmpJrl)sc~s produk yang 
berbeda. 
2. Berbagai macam produk diproduksi secara lot atau batch. 
3. Urutan pemrosesan membutuhkan perencanaan dan 
mendetail terhadap variasi pola aliran dan stasiun kerja 
4. Pengendalian membutuhkan detail pekerjaan dan · di lantai 
produksi, meliputi urutan proses, prioritas pemesanan, waktu 
masing-masing pekerjaan, status pekerjaan dalam kapasitas stasiun 
kerja dan kebutuhan kapasitas stasiun kerja kritis. 
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5. Stasiun kerja memiliki kapasitas produksi yang berbeda, mereka memilki 
utilitas yang berbeda. Botllenecks diakibatkan oleh tenaga kerja 
atau mesin. Perubahan bauran produk perpindahan 
bottlenecks dari stasiun kerja satu ke stasiun kerja yang 
6. Ketersediaan sumber daya meliputi material, tenaga 
hams dikoordinasikan dengan perencanaan pesanan. 
7. Tenaga kerja langsung memiliki terlatih dan ahli. 
· dan peralatan 
Proyek. Karakteristik proyek adalah material, alat dan kerja dibawa ke 
lokasi dimana produk hams dibuat. Tipe proses ini dapat dijumpai pembuatan 
kapal, kontruksi, pembangunan jalan dan perakitan pesawat serta · lain yang sulit 
dipindahkan dari stasiun kerja ke stasiun kerja. 
Pendekatan perencanaan dan Pengendalian Produksi. 
Ada dua pendekatan yang digunakan dalam merancang 
dan pengendalian produksi, yaitu: 
• Pendekatan klasik (push system) 
• Pendekatan modem (pull system) 







lnformasi posisi DeP'edia;an 




Permintaan Persediaan Persediaan 
Gambar 2.2 Sistem produksi dorong 
Sistem produksi klasik disebut sistem dorong karena 
pada stasiun ketja pertama, yang pada akhirnya memberikan yang telah 
diselesaikan atau work in proses (WIP) ke stasiun ketja demikian 
masing-masing 
pada tiap stasiun ketja tidak dapat mengatisipasi seluruh yang dapat 
menghambat jadwal, contohnya kerusakan mesin, karyawan dan 
variasi waktu pengetjaan. Sebagai cara mengatasi faktor maka dibuat 
/ 
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persediaan work in proses antar stasiun kerja. Hal ini mengakibatkan t;etna1a·n lamanya 
dengan melihat pembatas yang ada maka dicari harga variabel kt!)FJutust.rn yang dapat 
menyebabkan total biaya minimum. 
Rumus-rumus pada pendekatan klasik dibuat untuk sistem produksi single 
stage, sedang pada prakteknya jarang sekali sistem yang meng~!;Un$aLll single stage. 
olah berdiri sendiri dan dapat dipandang sebagai sistem single 








Gambar 2.3 Sistem produksi tarik 
dan padanya 
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Sistem tarik yang ideal membuat persediaan antar stasiun · satu unit. 
Jika terdapat permintaan dari stasiun yang di depan maka stasiun mengmm 
produknya ke stasiun tersebut. Maka persediaan pada stasiun kosong, dan 
hams mulai produksi lagi. Jadi produk dipenuhi secara tepat saat dibutuhkan 
oleh stasiun di depannya. 
2.2.1 Perencanaan lnduk. 
2.2.1.1 Peramalan. 
Peramalan pada dasarnya merupakan memprediksi masa 
dengan menggunakan data masa lalu. Ada dua teknik yakni; (1) T 
(2) Teknik Kuantitatif 
akan datang 
Teknik Kualitatif digunakan jika data yang tersedia "'"•.I";•L sedikit. Dalam 
metode ini pendapat ahli merupakan faktor yang paling tinggi . .....,v•n,..•u dari metode ini 
adalah Metode Delphi. 
Teknik Kuantitatif Teknik ini berdasarkan pola data masa lalu yang 
diekstrapolasi ke masa yang akan datang. Ada dua macam 
digunakan yaitu; (1) Analisa berdasarkan urutan waktu, dan (2) .LY.J."'"'"'' 
cara pengelompokkan lain berdasarkan jangkauan perencanaan, 
pendek, (2) Jangka menengah, dan (3) Jangka panjang. 





• Prosedur peramalan dengan kurva yang sesuai 
• Metode regresi. Pada metode di atas merupakan polinomial dan 
nilainya dihitung berdasarkan fungsi pada tiap-tiap titik. kita membuat 
asumsi ada unsur acak dalam pengamatan, maka data dibuat sebagai 
fungsi yang kontinyu, seperti garis, logaritmik atau 
dua model regresi yaitu; ( 1) Regresi tinier sederhana, 
tinier. 
• Met ode Rataan Bergerak. Jika met ode regresi v"• ."_," ... .,. hubungan antara 
variabel bebas dan variabel bergantung mempunyai yang stabil 
setiap waktu. Model rataan bergerak merunut variabel sebagai 
fungsi tingkatan sebelumnya. Ada tiga macam rataan bergerak 
yaitu; ( 1) Rataan bergerak 
pembobotan, dan (3) Rataan bergerak dengan unsur 
• Metode Penghalusan Eksponensial. Metode ini memD'llm 
sama dengan rataan bergerak dengan periode N, hanya 
perhitungan yang lebih sedikit dari rataan bergerak . .LIQil<JII.U 
prinsip yang 
terdapat banyak macamnya yaitu; ( 1) Penghalusan eks:pQltien.st·al sederhana, 
dan (2) Penghalusan eksponensial berganda. 
• Metode winter untuk variasi musiman. Metode ini memt>1unv · asumsi tiga 
komponen model: komponen tetap, komponen trend 
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komponen secara kontinyu diperbaharui dengan mencap konstanta tiap 
pengamatan. 
• Metode Box-Jenkins. Metode ini mengakomodasikan metodle sebelumnya. 
2.2.1.2 Perencanaan Produksi Agregat dan Disagregat. 
Rencana penggunaan sumber daya berupa manusia dan untuk memenuhi 
perubahan permintaan bulanan untuk semua produk, sehingga biaya menjadi 
minimal. Untuk memenuhi perubahan permintaan digunakan cara setJiag<ai. berikut: 
1. Memodifikasi permintaan. 
2. Mengatur tingkat keluaran dengan cara sebagai berikut: 
• Memproduksi sesuai dengan permintaan. 
memenuhi kenaikan permintaan. 
3. Kombinasi dari 1 dan 2. 
Biaya yang diperhatikan dalam perencanaan agregat masuk 
yaitu: (1) biaya persediaan dan (2) biaya mengubah tingkat produksi 
dua kategori 
Biaya Persediaan. Biaya persediaan termasuk: (1) biaya h;nlraa1ndan (2) biaya 
modal untuk membuat fasilitas penyimpanan yang dibutuhkan di 
Biaya Mengubah Tingkat Produksi. Biaya ini antara lain teJlma~;uK: 
1. Fasilitas dan peralatan (melebihi kapasitas). 
2. Menyewa dan melepas karyawan. 
3. Lembur dan undertime. 
4. Tenaga kerja paro waktu dan sementara. 
5. Subkontrak. 
Berbagai macam pendekatan tersedia untuk 
perencanaan agregat. Metode yang umum dipakai adalah sebagai nPln.nn 
1. Trial and Error atau metode heuristik. 
2. Pemrograman Linier. 
3. Linear decision rules (LDR). 
4. Search decision rules (SDR). 




Trial and Error. Hampir semua orgamsast sekumpulan 
aturan perencanaan agregat berdasarkan pengalaman mereka. ~ ...... 0 •1 ..... dasar metode 
ini antara lain: 
1. Siapkan nilai awal rencana produksi berdasar pt:ll-aiiiauu1 permintaan dan 
tentukan pedoman langkahnya. 
2. Tentukan sampai rencana sesuai dengan kapasitas. 
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3. Hitung biaya rencana tersebut. 
4. Catat biaya dan lakukan langkah 2 dan 3, lalu t>ailtdmglGJLf biaya dari dua 
rencana dan pilih yang biayanya lebih rendah. 
5. Teruskan sampai rencana yang memuaskan tercapai. 
6. Lakukan analisa sensitifitas untuk mengevaluasi efek pe111~ahc:m parameter 
seperti biaya bawaan, biaya merekrut dan permintaan. 
Pemrograman Linier. Formulasinya mulai dari yang 
yang kompleks. Secara umum pemrograman linier menentukan 
mengidentifikasi batasan. Fungsi tujuannya untuk 
persediaan dan perubahan tingkat produksi. Batasannya termasuk ."""11 .... ,,~ ...... produksi, 
keterbatasan tempat penyimpanan, waktu lembur dan lain-lain. 
Linear Decision Rule (LDR). Holt, Mogdiliani, 
mengusulkan metode linear decision rule. LDR menunjukkan nuiLJWIJ4Cill 
yang berhubungan dengan perubahan tingkat produksi, persediaan 
fungsi kuadrat dari produksi dan tingkat tenaga kerja. LDR menc~:~111 
dengan cara menurunkan persamaan kuadrat fungsi biaya. 
Goal Programming. Biasanya ada beberapa tujuan yang 
seperti: 
I. Jadwal hams sesuai dengan kapasitas. 
2. Produksi hams dapat memenuhi permintaan. 
3. Biaya produksi dan persediaan hams minimal. 
dan Simon 
dipenuhi, 
4. Investasi persediaan hams disesuaikan dengan ket:ert>at;:~.sart 
5. Biaya lembur hams diantara batas tertentu. 




Simulasi. Tidak ada salah satu metode analitis yang mclmrmnvat asumsi 
hubungan antar variabel keputusan berubah selama periode waktu 
memungkinkan membuat model dengan berbagai macam uuvu• .• _,~.~.. (linier, 
kuadrat, eksponensial dan lain-lain). Simulasi tidak menjanjikan oet1Ve11es2uan yang 
optimal. 
Analisa Sensitifitas. Perencanaan agregat berdasarkan peramalan 
permintaan. Jika permintaan nyata lebih tinggi atau lebih rendah dari a>et·arntatan. resiko 
apa yang diterima perusahaan. Apakah rencana tersebut tetap jika biaya 
produksi dan persediaan berubah dari estimasi. 
2.2.2 Manajemen Persediaan. 
Dalam perusahaan manufaktur terdapat dua macam peJrseicllaaJl: 
I. Persediaan manufaktur, terdiri dari: 
a. Bahan baku 
b. Komponen setengah jadi 
c. Komponen jadi 
d. Sub-rakitan 
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2. Persediaan distribusi, terdiri dari: 
a. Produk jadi dalam gudang 
b. Produkjadi dalam pengiriman 
Tujuan sistem manajemen persediaan adalah suatu tingkat 
pelayanan konsumen dan meminimalkan biaya untuk membuat jasa Dari sini 
maka dapat diketahui fungsi persediaan sebagai: 
1. Persediaan transit. tergantung kepada waktu pengiriman barang · satu lokasi ke 
lokasi yang lain. 
2. Persediaan siklus terjadi jika pesanan dilakukan dalam jumlah 
kebutuhan yang hams dipenuhi. 
3. Persediaan pengaman digunakan untuk menghadapi 
pasokkan bahan. 
4. Persediaan antisipasi dibutuhkan untuk produk dengan kec:enclefl 
dan penambahan uniform. 
lebih besar dari 
naik turun 
Keputusan dalam manajemen persediaan. Pada dasarnya dua keputusan 
yaitu; (1) berapa jumlah pesanan, (2) kapan hams dipesan. singkat metode 
yang dapat dipakai dapat dilihat pada tabel berikut: 




Time Phased Order Point 
Time Phasing 
(PKB) 
Tabel 2.2 Variabel yang dikendalikan 
Variabel (R)@ 
Fixed (Tt Q, T 
* Q = Pesanan dalamjumlah tetap (Q) 
# S = Pesanan sampai dengan jumlah persediaan yang diharapkan 
@ R = Lakukan pesanan jika persediaan dibawah (R) 
+ T = Lakukan pesanan tiap (T) periode 
Biaya-biaya yang berhubungan dengan persediaan antara 
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1. Biaya pemesanan, kumpulan semua biaya yang berhubungan o~11gacn pemesanan 
atau persiapan pemesanan yaitu: 
a. Pemrosesan kertas kerja 
b. Perubahan mesin dan setup stasiun kerja 
c. Inspeksi, scrap dan pengerjaan ulang yang berhubungan setup 
d. Pencatatan benda kerja yang sedang diproses 
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2. Biaya bawaan, total biaya yang diakibatkan memiliki persediaan 
a. Ketidakpastian disebabkan perubahan pasar, disain dan oes;amlt; 
b. Kerusakan akibat penyimpanan dalam waktu lama dan v~••nHuJU•an 
c. Pencatatan material dalam gudang persediaan 
d. Pajak dan asuransi terhadap persediaan 
e. Biaya penyimpanan untuk peralatan, tempat, penerangan dan 
f. Biaya modal yang diinvestasikan dalam bentuk atau hilangnya 
kesempatan untuk diinvestasikan ke hal yang lain 
3. Biaya kekurangan persediaan dan pelayanan konsumen 
lain: 
1. Pembulatan 
2. Faktor pemotongan bahan 
3. Minimum dan maksimum 
4. Kelonggaran akibat adanya scrap 
5. F aktor pengali 
Pembulatan. Perhitungan ukuran lot dan penyangga 
menghasilkan nilai pecahan yang tidak sesuai dalam kasus kOl11040nt::n diskret. Maim 
harus dievaluasi untuk melakukan pembulatan ke atas atau ke h<"'"" hi 
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baku yang tersedia dalam bentuk gulungan, glondongan, 1en1baran atau kontainer 
daripada menyisakan untuk disimpan. 
Minimum dan maksimum. Ukuran lot hasil perhitungan disesuaikan jika 
jumlah pemesanan tidak praktis. Istilah minimum dan maksimum dalam 
satuan jumlah; tidak boleh lebih dari x dan tidak boleh lebih dari y, Juga JUga 
dibuat dalam satuan periode waktu. 
Kelonggaran akibat adanya scrap. Faktor ini dimasukkan 
barang yang dibutuhkan terpenuhi. 
Q = L +a (L)112 
Dimana: 
Q = jumlah pesanan 
L = ukuran lot 
a = faktor pengali yang menunjukkan insiden scrap 
menjamin 
Faktor pengali. Kebutuhan suatu item hams dipesan dalam· ,u ~uucu• kelipatan 
bilangan tertentu. 
2.2.3 Perencanaan Kebutuhan Bahan. 
sebagai berikut: 
1. Permintaan pasti. Item yang dikontrol oleh PKB adalah komponen yang 
digunakan untuk membuat item dengan level lebih tinggi. Permttltru:m produk jadi 

disebut permintaan bebas, karena tetjadinya dari sumber yang 
produksi. Permintaan akan sub-rakitan, komponen dan bahan 
perencanaan produksi produk jadi. Sekali perencanaan 
mingguan dibuat, item yang berhubungan dengan pembentukan 
dihitung. Dengan alasan tersebut permintaan akan item ....... ,,..,...,.," ... 
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di luar sistem 
produk jadi 
jadi dapat 
kepada perencanaan produksi produk jadi. Dengan kata lain oormirttaaln untuk 
komponen pembentuk jadi tersebut adalah pasti. Maka beberapa 
pengecualian seperti komponen untuk permintaan perbaikan, diketahui 
dengan pasti. 
2. Permintaan diskrit. Permintaan tetjadi pada interval waktu ,., • .,,IT ... T pada awal 
periode perencanaan. 
3. Permintaan variabel. Tetjadinya perubahan permintaan oleh ukuran 
lot induk , ukuran permintaan dapat bervariasi dari periode ke 
4. Tidak ada kekurangan. Kekurangan mengakibatkan produksi tingkat 
yang lebih tinggi dan khususnya produk akhir. 
5. Biaya bawaan berdasarkan pada akhir peri ode persediaan. untuk 
meminimalkan jumlah biaya pemesanan dan penyimpanan pembatas semua 
kebutuhan bersih yang hams dipenuhi. 
2.2.3.1 Dasar-dasar Pencatatan Perencanaan Kebutuhan H!:ill'l!:!!n 
Penggunaan PKB membutuhkan suatu pencatatan dari uaLa.-u.<na. 
informasi pada periode yang akan datang, antara lain: 
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1. Periode. Penggunaan yang paling umum dalam satu periode au<>~.¥Lll satu minggu. 
Sebagai perjanjian waktu sekarang adalah awal periode 
dalam record menunjukkan rentang perencanaan. 
2. Kebutuhan kotor. Mengantisipasi kebutuhan akan datang atau netmiJrltrum untuk 
item selama periode tertentu. 
3. Jadwal penerimaan. Datangnya pesanan untuk menambah pet·stt<ilruJLn 
setiap periode. 
4. Proyeksi persediaan. PersediruJLn yang diharapkan pada akhir 
5. Rencana melakukan pesanan. Rencana pesan untuk menarnb~lU 
awal setiap periode. 
6. Lead time (waktu tunda). Waktu mulai pesan sampai dipenuhi. 
7. Ukuran lot. Besarnya unit dalam sekali pesan atau produksi. 
period e. 
Tabel 2.3 Pencatatan Perencanaan Kebutuhan Bahan 
Kebutuhan kotor 10 
Jadwal penerimaan 50 
Proyeksi persediaan 4 54 44 44 
Rencana pemesanan 
Lead time = 1 periode 
Lot size= 50 
2.2.3.2 Menggunakan Perencanaan Kebutuhan Bahan. 
1. Menghitung kebutuhan kotor dan kebutuhan bersih. 






nengetahui persediaan yang ada dan jadwal penerimaan dari ptermu1twm kotor. 
Persediaan di tangan dikurangi alokasi dan backorder. 
tertentu, kebutuhan bersih adalah sebagai berikut: 
(NR)t = max{O, (GR)t- max[O, (BI)t]- (SR)t} 
dimana: 
(NR)t = Kebutuhan bersih pada periode t. 
(GR)t = Kebutuhan kotor pada periode t. 
(BI)t = Proyeksi persediaan pada awal periode t. 
(SR)t = Jadwal penerimaan pada awal periode t. 
2. Penentuan ukuran lot. 
Untuk memenuhi kebutuhan komponen yang diperlukan 




dilakukan sejumlah kebutuhan bersih atau lebih. Pada proses t>ertentuan berapa 
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jumlah yang hams dipesan disebut penentuan ukuran lot. Ada bttmalcatn-llnac:am 
metode untuk penentuan ukuran lot, seperti: 
a. Lot for lot (LFL) 
Pemesanan dilakukan dengan pertimbangan meminimalkan penyimpanan. 
Ukuran lot sama dengan kebutuhan bersih yang hams \.UJ.I'-''""'11' pada periode 
yang bersangkutan. Teknik ini biasanya diterapkan pada yang mahal 
atau tingkat diskontinuitas permintannya tinggi 
b. Fixed Order Quantity (FOQ) 
Teknik ini bisanya digunakan untuk item-item dengan biaya 
memenuhi kebutuhan bersih periode ke periode. Penentuan 
ditentukan secara acak dan bisa juga berdasarkan intuisi atau 
c. Economic Order Quantity (EOQ) 
tinggi guna 
pesanan tru 
Teknik ini menentukan besamya lot size yang optimal ·da!*"lcan biaya-biaya 
set-up, carrying cost, dan juga harga per unit. Pengetahuan lpe:rmintlmn yang 
akan datang cukup penting guna perhitungan ini. 
d. Fixed Period Requirement 
Dalarn teknik ini pemakai menetapkan berapa jangkauan pell1041e untuk tiap-tiap 
rencana pesan dilakukan. Dengan demikian jumlah bisa bervariasi 
tergantung periode yang dihadapi, sedangkan interval pernesanll,nn~ra sarna. 
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e. Period Order Quantity (POQ) 
Perhitungan dalam teknik ini mirip dengan EOQ hanya saja ditetapkan 
adalah interval order. Tetapi teknik ini lebih bagus dari EOQ ~r ..... ..,. ... , biaya set-
up nya sama tetapi inventory carrying costnya lebih rendah dari 
f Least Unit Cost (LUC) 
Teknik ini dikatakan trial and error. Dalam penentuan h""""'...,'""' order LUC 
melihat apakah jumlahnya hams sama dengan jumlah ~\;i,JUL'tuuu• bersih atau 
hams ditambah hingga memenuhi periode berikutnya dan Keputusan 
dibuat berdasarkan "Unit Cost" (set-up ditambah c·<aT'"'-"T'" 
dihitung untuk besamya masing-masing pemesanan, 
costnya terkecil diambil. 
g. Least total cost (LTC) 
yang unit 
Teknik ini berdasarkan logika bahwa total biaya akan kecil hila jumlah 
persediaan diusahakan semaksimal mungkin mendekati nyata. Teknik 
ini dicapai dengan membuat order sejumlah tertentu sehingga · set-up cost 
per unit mendekati jumlah carrying cost per unit. 
h. Algoritma Wagner Within 
Teknik ini menggunakan prosedur optimasi yang didasari model programa 
dinamis. Tujuannya adalah untuk mendapatkan strategi petnes~Ctmm yang optimal 
untuk seluruh jadwal kebutuhan bersih dengan jalan total biaya 
pengadaan dan penyimpanan. 
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3. Safety Stock dan Safety Lead Time 
Karena adanya ketidak menentuan lingkungan luar maupun "''""' ..... sistem produksi, 
diantisipasi dengan Safety Stock dan Safety Lead Time. 



































Dari garnbar dapat dilihat hubungan antar keputusan perencanaan 
kapasitas ke sistem PPC yang lain. Ruang lingkup perencanaaan 1\..a,J«llollta;:, dimulai dari 
perencanaan sumber daya secara keseluruhan, diikuti oleh 
mengevaluasi efek dari jadwal induk produksi terhadap kapasitas, 
kemudian bergerak ke rencana penggunaan kapasitas yang lebih me:no1etau. berlanjut 
sampai ke procedure finite loading dan berakhir di teknik digunakan 
unutk membantu memantau perencanaan. 
Ada beberapa teknik yang dikembangkan dalam perencanaan 
kapasitas, antara lain: 
pengendalian 
I. Perencanaan kapasitas menggunakan seluruh faktor Metode ini 
berdasarkan pada data akutansi dan dapat diselesaikan secara Masukan 
dari metode ini bersal dari jadwal induk produksi. Langkah nPT"fl'lnUI 
kebutuhan kapasitas dari jadwal secara keseluruhan. langkah kedua 
adalah menggunakan data rasio historis untuk kapasitas yang 
dibutuhkan oleh stasiun kerja. Data rasio tersebut dapat dari data 
akutansi perusahaan. 
2. Capacity bill. Metode ini membutuhkan bill of material, data r<tutmg dan tenaga 
ketja langsung. Kebutuhan kapasitas menunjukkan jumlah waktu yang 
dibutuhkan untuk memproduksi satu unit poduk pada tiap-tiap ., .......... .. 
42 
3. Profit surnber daya. Dua metode di atas tidak 
pengembangan profil sumber daya lead time produksi 
meltba,tkanl timing. Dalam 
.. u ................ untuk proyeksi 
waktu kebutuhan kapasitas untuk masing-masing stasiun kerja. 
4. Rencana kebutuhan kapasitas (RKP). Berbeda dengan per·em:JID<aan rough-cut 
dengan empat alasan, ( 1) RKP menggunakan informasi waktu 
sistem PKM, (2) output sistem PKM berupa kebutuhan bersih l:h~;un;akaln untuk 
menghitung kapasitas produksi yang disimpan dalam bentuk (3) sistem 
pengendalian di lantai produksi menghitung status WIP, ., ........ f.,£", .. 
yang dibutuhkan untuk kerja yang tersisa saja yang dihitung, ( 4) 
permintaan yang tidak dihitung dalam jadwal induk produksi. 
2.2.5 Pengendalian Aktifitas di Lantai Produksi. 
Ada tiga tujuan yang diterapkan dalam masalah oert1adlwalm 
penyerahan: secara umum kita menghindari keterlambatan 
alir: tujuannya meminimalkan waktu kerja di dalam sistern, 
sampai dipenuhi. Tujuan terakhir adalah utilitas stasiun kerja: menginginkan 
mengunanakan secara penuh sumber daya yang mahal seperti ... .., ...... ..,·.,.. dan mesin. 
Dilihat dari tipe permasalahannya terdapat dua pendekatan oeruaawru 
1. Penjadwalan statis. Masalahnya adalah sekumpulan job 
dijalankan. 




Ada sejumlah aturan pengurutan yang telah ditemukan 




• FCFS (first come first serve). Aturan ini tampak "'"'"'~ ..... · untuk job yang 
datang dan diproses sesuai urutan kedatangannya. 
• SPT (shortest processing time). Aturan ini digunakan 
persediaan, waktu rata-rata penyelesaian job dan rata-rata lelamlba1tan. 
• EDD (earliest due date). Aturan ini tampak baik untuk kelambatan 
job. 
• CR (critical ratio). Aturan ini secara luas dalam praktek. 
Menggunakan perhitungan indek prioritas hari nertVeJrah:anll 
SPT dengan • LWR (least work remaining). Aturan ini pengembangan 
memperhitungkan semua waktu pemrosesan sampai Uli)'l;il~t,au'l·au. 
• FOR (fewest operations remaining). Variasi dari SPT 
jumlah operasi sebelumnya. 
memperhatikan 
• ST (slack time). Variasi dari EDD yang mengurangi J .... ., ...... waktu setup 
dan pemrosesan dengan waktu waktu sampai hari Akibatnya 
terdapat nilai slack. Job dijalankan dengan urutan merninimalkan 
jumlah slack. 
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• ST/0 (slack time per operation). Variasi dari ST yang · slack ke 
dalam tiap operasi, dan mengurutkan job dengan nili didahulukan. 
• NQ (next queue). NQ berdasarkan pada utilitas mesin. Memperhatikan 
antrian stasiun kerja berikutnya dan memilih job untuk diproses stasiun 
kerja dengan antrian terpendek. 
• LSU (least setup). Aturan meminimalkan waktu 
Dengan cara ini utilitas kapasitas dimaksimalkan. 
2.2.6 Just-in-Time. 
me sm. 
Ada empat konsep yang harus dipenuhi untuk menJalanJKap. sistem Just -in-
Time, yaitu: 
1. Just-in-Time, memproduksi unit dengan jumlah yang d.tt>ututlkEUl dan waktu yang 
diinginkan. 
2. Autonomation (pengendalian cacat otomatis ), tidak mempert>oleQ.k~m barang cacat 
dari proses sebelumnya masuk ke proses berikutnya. 
3. Tenaga kerja multi guna, mempekerjakan jumlah tenaga kerj yang bervariasi 
untuk menghadapi perubahan permintaan. 
4. Berpikir kreatif, menampung saran-saran dari karyawan. 
Untuk merealisasikan empat konsep tersebut, digunakan 
sebagai berikut: 
1. Sistem Kanban untuk menjalankan sistem Just-in-Time. 
2. Metode perataan permintaan mengadaptasi perubahan permintaan. 
4. Membuat standard operasi untuk melakukan penyeimbangan 
5. Tata letak mesin dan tenaga ketja multi guna untuk 
ketja yang fleksibel. 
6. Kegiatan perbaikan oleh kelompok kecil dan sistem 





7. Sistem pengendalian visual untuk menerapkan konsep au1[onorrtat14>n. 




Suatu sistem informasi yang mengendalikan secara produksi suatu 
produk, sesuai dengan jumlah dan waktu yang dibutuhkan antar dan antar 
perusahaan. 
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Sistem kanban dapat digunakan untuk melakukan fungsi 
1. Perintah. 
2. Pengendalian diri sendiri untuk mencegah produksi yag OerleOtna.Jtl.l 
3. Pengendalian visual. 
4. Perbaikan proses dan operasi manual. 
5. Pengurangan biaya pengelolaan. 
Macam-macam Jenis Kanban. Dalam penggunaan Kanban ldtl'-enal berbagai 
mac~ j~nis kanban yang mempunyai fungsi tertentu, antara lain: 
1. Kanban perintah produksi (Kanban yang digunakan dalam nrr•CIP<l). Menujukkan 
jumlah dan macam produk yang hams diproduksi oleh proses ........ ,..., .. u .... _, 
a. Kanban produksi biasa, digunakan untuk produksi 
lot. 
b. Kanban signal, untuk produksi secara lot. 
i) Kanban segitiga. 
ii) Kanban Kebutuhan Material. 
2. Kanban pemesanan. 
Menunjukkan jumlah dan macam produk yang akan diambil 
dari proses sebelumnya. 
a. Kanban pemesanan antar proses. 
b. Kanban untuk pemasok. Kanban yang berisi pesan 
komponen. 




Aturan-aturan dalam penerapan sistem Kanban adalah sebagai 
1. Proses berikutnya harus mengambil produk yang diperlukan dari a..-r·n~~ terdahulu 
dalam jumlah yang diperlukan pada waktu diperlukan. 
2. Proses terdahulu harus memproduksi produknya sesuai jumlah 
proses berikutnya. 
3. Produk yang cacat tidak boleh disampaikan ke proses berikutnya. 
4. Jumlah Kanban harus dibuat minimal. 
diambil oleh 
5. Kanban harus digunakan untuk menyesuaikan diri pada uur~~ .... ,.,.· kecil dalam 
permintaan (penyetelan produksi dengan kanban). 
6. Jumlah nyata suku cadang yang termuat dalam suatu kotak 
dalam suatu muatan harus sama dengan yang ditulis pada kanban. 
yang dikemas 
Di dalam pabrik Toyota terdapat dua jenis sistem per1gamb1itm sesuai dengan 
sistem persediaan untuk menentukan jumlah kanban yang sesuai: 
1. sistem pengambilan jumlah tetap, siklus tidak tetap. 
2. sistem pengambilan siklus tetap , jumlah pesanan tidak tetap. 
BAB Ill 
PERMODELAN SISTEM PRODUKSI 
apa saja yang terdapat dalam sistem tersebut dan bagaimana entity berinteraksi 
dengan entity lainnya. Dan hubungan tersebut digambarkan dalam 
3.1 Model sistem produksi umum 
Perusahaan terdiri dari mesin, operator dan persediaan, mesin 
lagi ke dalam obyek sel dan stasiun. Persediaan diturunkan menjadi 
dihubungkan dengan aktifitas pemesanan dan pembelian. Jalannya SUllUlasl· hams ada 
yang mengendalikan maka dikenalkan obyek baru yaitu urutan proses, struktur produk 
dan set up. 




















Gam bar 3.2 Diagram obyek sistem produksi 




Dalam gambar 3.2 merupakan sistem produksi secara statis. obyek 
Sedangkan untuk aktifitas yang pertama dikenalkan obyek abstrak yang disebut 
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job. Job ini bertugas untuk menjadwalkan kedatangan pekerjaan 
Untuk lebih jelasnya diuraikan secara lebih mendetail sebagai obyek yang 
hams dimiliki oleh obyek tersebut. 
3.2.1 Kedatangan job. 
Aktifitas kedatangan job dimulai dengan mencari proses .................. ,. dari job yang 
dibandingkan. Jika jumlah antrian kurang dari jumlah maka antrian 
ditambah sejumlah selisih antara jumlah kekurangan dengan jumlah antrian. Interaksi 
pada aktifitas kedatangan job digambarkan dalam gambar 3.3. 
Untuk kedatangan pemasok langsung dicari bahan 
ditambahkan dalam persediaan. Interaksi obyeknya bisa dilihat 
Sedangkan kedatangan permintaan terjadi karena terjadwalkan awal simulasi. 
kedu adalah proses untuk menggenerate jumlah permintaan untuk 
produk. Jika jumlah produk yang ada lebih dari jumlah permintaan, 
sebesar permintaan. Jika sebaliknya maka ambil semua yang ada. 
dapat dilihat pada gambar 3. 5. 
Datang 
Pertama (Pchar) : Proses 
J :JOB 
Kekurangan (Pchar) : Extended 
Jumlah Depan (Pchar): Extended 
Tambah: Extended 
Tambah : Extended 






Cari Urutan (Pchar) : Urutan 
M: Mesin U: 
Pertama (Pchar) 
Berikut (Pchar) : Proses 
Ambil Produk (Pchar, Extended) : Extended 
Gambar 3.5 Interaksi obyek kedatangan KonstJmet~. 
3.2.2 Mulai pelayanan. 
Aktifitas ini dimulai dengan menguji apakah ada antrian j didepan obyek 
menjadwalkan selesai pelayanannya. Kebutuhan bahan dicari hila 
proses pertama, selain dari itu diproses dengan mencari dalam urutan proses 
berikutnya. Gambar 3.6 menggambarkan interaksinya dengan 
bagian ini obyek persediaan mengirimkan pesan ke obyek produk untuk 
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mencari komponen pembentuk atau bahan baku yang dibutuhkan. bahannya tidak 
tersedia maka aktifitas mulai pelayanan tidak bisa dilakukan. 
Mulai 
da Antrian (Pchar, Extended) : Pchar 
M: Mesin A: Antrian 
Pertama : Proses U: Urutan 
I 
Ada Bahan (Pchal) I 
B: Bahan 
Ambil Bahan (Pchar) 
3.2.3 Selesai pelayanan. 
Mencari proses berikutnya untuk job yang telah Jika proses 
berikutnya ada, maka antrikan job tersebut pada antrian proses 
diantrikan dicek apa produk tersebut cacat. Bila cacat jangan dan cacat 
tersebut dimasukkan dalam persediaan job tersebut. Proses 
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berikutnya adalah mengecek kekurangan bahan. Kekurangan dengan nol 
menujukkan produksi telah selesai, dan antrian untuk job tor·""''""'tl 
yang dihapus dari antrian menjadi barang cacat. Gambaran I.IJ tter·ak~f.n~ra dapat dilihat 
pada gambar 3. 7. 
Selesai 
Berikut (Pchar) : Proses 
M: Mesin U: Urutan 
ApaCacat? 
Tambah (Extended) A: Antrian 
Tambah Cacat (Extended) 
B: Bahan 
Kekurangan (Pchar) : Extended 
3.3 Model Sistem Produksi Flow Shop 
P. T. TI Park memproduksi satu jenis produksi mainan 
kayu. Data struktur produksi dan routing produksi dari truk tangki dilihat pada 




terdapat inspeksi item dinyatakan bagus atau jelek. Jika item jelek 
penggantian mulai dari awal proses. Setelah komponen 
dilanjutkan ke stasiun sub-rakitan yang terdiri atas jalur perakitan 
Dan terdapat satu jalur perakitan produk jadi. Sistem produksi tidak rhemoerbolehkc:m 
ada backorder, jika permintaan tidak terpenuhi akan diberi pinalti 
sale. Dalam satu minggu ada lima hari kerja dan dalam satu hari 
dan 2 jam overtime. Pada awal berdirinya perusahaan memiliki .... J'UD..l 
Setelah dilakukan pembelian barang modal dan lain-lain, maka sisa 
Juta. 
Tata letak sistem produksi dan kebutuhan setup 
Terdapat tiga jalur produksi, perakitan barang setengah · 
produkjadi. Pada tiap jalur dilayani oleh satu regu operator. Waktu 
sebesar Rp30 
dan perakitan 
jalur produksi berpindah dari komponen satu ke komponen lainnya CJUCikla.u 20 menit. 
Sedang untuk jalur perakitan sub-perakitan dan perakitan produk jadi 0 menit. 
3.4 Model Sistem Produksi Batch Flow. 
Perusahaan P. T. TI Park melakukan diversifikasi produk utqu•a.•u• lima jenis 
produksi yaitu Truk Tangki, Truk Bak, Truk Trailer, Truk Dump dan Truk Mix. 
Proses produksi sama terdiri dari pabrikasi komponen, dan perakitan 
produkjadi. Sruktur produk dan urutan proses truk bak seperti pada flow shop. 
Semua data yang dibutuhkan untuk model ini dapat dilihat pada 103....,'n'"'" 
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3.5 Model Sistem Produksi Job Shop. 
P. T. TI Park semakin berkembang sampai menjadi 20 jenis ... a . .,. ...... Perusahaan 
memproduksi sesuai pesanan kosumen. Tambahan produk 
Traktor, Sedan terbuka, Bemo, Angkudes, Lokomotif, 
Minibus, Limosin, Mobil Sekop, Fork Lift, Mobil Perata dan F 
menghendaki pilihan produk yang banyak. Pesanan dilakukan 
pasamya, untuk produk lainnya terdapat pada lampiran 3. 








konsumen. Sebagai komponen pengendali jalannya simulasi setup, urutan 
proses dan struktur produk. 
4.1 Struktur program sistem produksi. 
Ada tiga bagian dasar program, yaitu; ( 1) masukan dan 
pengendalian produksi seperti jumlah produksi komponen (2) 
... 
mensimulasikan masukan dengan memakai kondisi di masa lalu, (3) keluaran 
sinlllasi berupa jumlah penjualan, biaya produksi dan nilai atas 
investasi. 
Karena terdapat tiga metode PPC yang akan diterapkan 
. . 
masmg-masmg 
sistem produksi, maka hams dibuat suatu disain masukan yang """'ua.J. 
4.2 Disain masukan sistem produksi. 
Masukan sistem ini terdiri dari penentuan jumlah 
metode untuk membuat perencanaan dan pengendalian produksi 
menjadi perhatian: ukuran batch untuk sistem konvensional Perencanaan 
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Langkah pemasukan data ke dalam model simulasi: 
Untuk tiap komponen dilakukan pemebebanan pada jam tcol~Ul • .-1 dan overtime. 
Pada masukan ini pemasukan tiap metode memiliki arti 
sistem EOQ dan Perencanaan Kebutuhan Bahan ukuran t ... r,, .. h. 
ukuran produksi yang hams dipenuhi dengan jam overtime. 
Sedangkan untuk Just-in-Time harus diartikan sebagai oet·~cllai!Ln maksimal 
komponen selama satu periode perencanaan. 
Melakukan perhitungan kebubutuhan kapasitas dengan aloltksl· pada langkah 
pertama. Jika kapasitas tidak mencukupi harus dilakukan ulang. 
3. Alokasi pada bagian perakitan barang setengah jadi dan 
4. 
5. 
Sistem akan menghitung alokasi beban sudah mencukupi 
belum langkah ketiga hams diulangi lagi. 
Langkah terakhir adalah penentuan urutan produksi kareta 




4.3 Disain keluaran sistem produksi. 
Keluaran dari sistem ini adalah: 
• Posisi persediaan pada akhir periode perencanaan. 
• Biaya persediaan, produksi komponen, sub-perakitan dan 
• Perhitungan rugi laba. 
• Perhitungan Return on Investment (ROI) 
• Nilai bahan baku = Harga bahan baku 
• Nilai komponen = Harga bahan baku + Biaya permesinan 
• Nilai produk setengah jadi = Harga bahan baku + Biaya perfle:sm~m + Biaya 
perakitan produk setengah jadi 
• Nilai produk setengah jadi = Harga bahan baku + Biaya oermestmm + Biaya 
perakitan produk setengah jadi + biaya perakitan produk jadi 
Penentuan biaya produksi 
1. Biaya produksi = (Biaya produksi per jam x waktu proses)+ (au.1 • ._ .. ,,.· tenaga ketja 
reguler dan overtime x waktu proses) 
2. Biaya perakitan = (Biaya perakitan per jam x waktu proses) (alokasi tenaga 
ketja reguler dan overtime x waktu proses) 
3. Biaya perakitan produk jadi = (Biaya perakitan per jam x waktu 
tenaga ketja reguler dan overtime x waktu proses) 
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) + (alokasi 
4. Biaya overhead merupakan prosentase dari biaya tenaga langsung. Dan 
biaya pasca produksi seperti biaya administrasi dan Biaya tersebut 
dapat ditentukan sebagai prosentase biaya tetap yang ...... ~ • ..., .... ""'"'"",. misalnya 6%. 
5. Total biaya merupakan penjumlahan dari poiint satu sampai _ .... '"' ..... 
Perhitungan Return on Investment 
1. Penentuan harga penjualan merupakan penjumlahan dari 
ditambah keuntungan yang ingin diperoleh. Penjualan = total 
yang diinginkan. 
2. Model akan membangkitkan permintaan untuk harga tersebut. 
biaya produksi 
+ keuntungan 
3. Pendapatan operasi = penjualan - biaya (produksi, penjualan, pengiriman dan 
administrasi) 
4. Pendapatan atas penjualan = Pendapatan operasi I penjualan. 
5. Total investasi =modal tetap +modal ketja (persediaan, piutang 
6. Asset Turnover= pergualan I total investasi. Nilai ini menutiJl 




4.3 Validasi Generator Random dan Distribusi 
Pada generator bilangan acak peluang munculnya tiap v .. .,, .. .,, ... adalah sama. 
Maka dari itu untuk mengujinya dipakai uji uniform. Dari uji signifikan level 
melebihi 0. 05 maka distribusi bilangan acak tersebut adalah uniform. 
Begitu juga untuk distribusi normalnya dari pengujian dl<lalJa~tkam signifikan 




Pada bab ini akan dijelaskan langkah-langkah dalam menm~nl~aLn simulator. 
Sedangkan hasil runing dari program itu sendiri ada pada bagian J.: ... ,.,,Tl,r••n Langkah 
pertama penggunaan simulator ini adalah dengan cara memanggil dari sistem 
produksi. 
Setelah itu ada beberapa pilihan yaitu; melakukan oernes.amm bahan baku, 
merubah tingkat produksi dan ukuran transfer tiap batch, penetapan 
pemberian prioritas produksi tiap alur, baik pada alur perakitan n~«•~LJlJ•u pada alur 
produksi. Setelah semua pilihan dimasukkan nilainya, maka simulasi dapat 
dimulai. 
Langkah selanjutnya simulator akan memberikan keluaran 
untung- rugi dan nilai Return On Investment (ROI). Sampai di 
ini berakhir. 
perhitungan 
Hal serupa akan dilakukan kembali bila user men!,ringinkan tieJrhitunJ~an ulang 





Setelah dilakukan tahap disain sampai penerapan model J>trusaihaalll, maka 
didapat kesimpulan bahwa simulator penjadwalan merupakan tentp2U 
yang berbeda pemakai simulator diharapkan penguasaan materi 
baik. 
5.2Saran 
Simulator ini dapat dikembangkan menjadi suatu sistem selqJJgga perusahaan 
satu dengan perusahaan 1ainnya sating bersaing memperebutkan . Danpasar 
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1. Lampiran Model Sistem Produksi Fl Shop 
Tabell.l Data Struktur Produk Truk Tangki 
1. 
2. Rangka 3 p (20x5) 
3. Slot 3 Ll (lx3) 
4. Tangki 3 B2 (13.5) 
5. Corong 3 B3 (1) 
6. As 3 L2 (6) 
7. Ban 3 B4 (1) 
Keterangan : 
B1 = Balok tipe 1 dengan A(5emx4.5em) 
B2 = Balok tipe 2 dengan A(5emx5.5em) 
B3 = Balok tipe 3 dengan A(2emx2em) 
B4 = Balok tipe 4 dengan A (3emx3em) 
P = Papan dengan ketebalan 0.5 em 
L 1 = Lempengan aluminium 
L2 = Kawat dengan diameter 0.5 em 
Tabell.J Tata Letak Mesin Produksi 
Kapasitas tiap jalur untuk memproduksi komponen 
Kepala 1,575 380 
Rangka 2,1 285 
Slot 1,8375 326 
Tangki 3,15 190 
Corong 1,575 380 
As 0,7875 761 
Ban 1,575 380 
(Dasar) 3,675 163 
(Tangki) 0,525 1142 
1142 




Data lead time pemesanan bahan baku dan komponen pembentuk un.J·~·~· 
Tabell.S Barga dan Permintaan Truk Tangki 
2. Lampiran Model Sistem Produksi Batch ..... ,.,\AI 
Tabel 2.1 Data Struktur Produk Truk Bak 
Tabel 2.2 Data Urutan Proses Produksi Komponen 
2. Rangka 3 p (19x5) 
3. Slot 3 Ll (3xl) 
4. Bak Samping 3 P (5x5.5) 
5. Bak Depan Blk 3 P (5.5x4) 
6. BakBawah 3 P (13.5x4) 
7. Ban 3 B4 (1) 
8. As 3 L2 (6) 
Tabel 2.3 Data Struktur Produk Truk Trailer 
Tabel2.4 Urutan Proses Produk Truk Trailer 
3 BS (6.5) 
2. Rangka 3 P (13x5) 
3. Slot 3 Ll (3xl) 
4. Kontainer Samping 3 P (17x7) 
5. K. Depan Blk 3 P (7x4) 
6. K Atas Bawah 3 P (16x4) 
7. Ban 3 B4 (1) 
8. As 3 L2 (6) 
9. Penyambung 3 p (4.5x2) 
10. Rangka Gandengan 3 P (19x5) 
Keterangan : 
B5 = Balok dengan penampang A(5cmx5cm) 
Tabel 2.5 Data Struktur Produk Truk Dump 
Tabel 2.6 Urutan Proses Produk Truk Dump 
2. Rangka 3 p (19x5) 
3. Slot 3 Ll (3xl) 
4. As 3 L2 (6) 
5. Dump Sam ping 3 P (13.5x4.5) 
3 P (4.3x4) 
7. Dump Bawah 3 P (10.5x4) 
Tabel 2. 7 Data Struktur Produk Truk Mix 
Tabel 2.8 Urutan Proses Produk Truk Mix 
2. Rangka 3 p (19x5) 
3 L1 (3xl) 
3 L2 (6) 
3 BS (7.5) 
Tabel 2.9 Tata Letak Mesin Produksi 
Tabel2.10 Barga dan Permintaan 
7.5 
7.5 :s;X< 8.0 
8.0 :s;X< 8.5 
8.5 :s;X< 9.0 
9.0 :s;X< 9.5 
9.5 :s;X< 10.0 
10.0 :s;X< 10.5 
10.5 :s;X< 11.0 
11 <X< 
2 Truk Bak X< 7.5 
7.5 :s;X< 8.0 
8.0 :s;X< 8.5 
8.5 :s;X< 9.0 
9.0 :s;x< 9.5 
9.5 :s;X< 10.0 
10.0 :s;X< 10.5 
10.5 :s;X< 11.0 
11 <X< 
3 Truk Trailer X< 7.5 U[60, 
7.5 ~X< 8.0 U[55, 
8.0 ~X< 8.5 U[SO, 
8.5 ~X< 9.0 U[45 
9.0 ~X< 9.5 U[40, 
9.5 ~X< 10.0 U[35 
10.0 ~X< 10.5 U[3 
10.5 ~X< 11.0 u 
11 <X< 
4 TrukDump X< 7.5 U[5 
7.5 ~X< 8.0 U[50, 
8.0 ~X< 8.5 U[45, 
8.5 ~X< 9.0 U[40, 
9.0 ~X< 9.5 U[35, 
9.5 ~X< 10.0 U[30, 
10.0 ~X< 10.5 U[25, 
10.5 ~X< 11.0 U[20, 
11 <X< 15 
5 TrukMix X< 7.5 U[60, 
' 7.5 ~X< 8.0 U[5 
8.0 ~X< 8.5 U[5 
8.5 ~X< 9.0 U[45, 
9.0 ~X< 9.5 U[40, 
9.5 ~X< 10.0' U[35, 
10.0 ~X< 10.5 U[30, 
10.5 ~X< 11.0 U[25, 
11 <X< 
3 Lampiran Model Sistem Produksi Jo Shop. 
Tabe 3.1 Data Struktur Produk Jeep 
Tabel 3.2 Urutan Proses Produk Jeep 
1. Bodi samping 3 P (13x7.5) 
2. A tap 3 P (6.5x4) 
3. Kap 3 P (4x4) 
4. Ttp. Depan 3 P (4x4) 
5. Ttp. Belakang 3 P (7.5x4) 
3 P (13x5) 
Tabel 3.3 Data Struktur Produk Traktor 
Tabel3.4 Urutan Proses Produk Traktor 
2. Kap 3 P (4x4) 
3. Ttp. Depan 3 P (4x4.5) 
4. Ban Besar 3 B5 (1) 
Tabel 3.5 Data Struktur Produk Sedan Terbuka 
Tabel 3.6 Urutan Proses Produk Sedan Terbuka 
2. Kap depan 3 P {4x3.5) 
3. Kap 3 p (4x2.5) 
4. 3 p (5x2) 
Tabel 3. 7 Data Struktur Produk Bemo 
Tabel3.8 Urutan Proses Produk Bemo 
3 P (13x5) 
4. Moncong depan 3 P (4x4) 
5. Tutup 3 P (6.5x4) 
Tabel 3.9 Data Struktur Produk Angkudes 
Tabel3.10 Urutan Proses Produk Angkudes 
3 P (7x4) 
3. Kap samping 3 P (8x7.5) 
4. Kap atap 3 P (8x4) 
Tabel3.11 Data Struktur Produk Lokomotif 
Tabel 3.12 Urutan Proses Produk Lokomotif 
2. Rumah Loko 3 B6 (7.5) 
3. Tabung 3 B4 (5) 
4. Corong 3 B3 (1) 
5. Pipa 3 B7 (1) 
Tabel 3.13 Data Struktur Produk Chevrolet 
Tabel3.14 Urutan Proses Produk Chevrolet 
3 p (4x2) 
3 p (12x2.5) 
5. Bakbawah 3 p (12x4) 
Tabel 3.15 Data Struktur Produk Oplet 
Tabel3.16 Urutan Proses Produk Oplet 
1. Bodi samping 3 P (14x7.5) 
2. Atap 3 P (10.5x4) 
3. Kap 3 P (4.5x4) 
Tabel 3.17 Data Struktur Produk Sedan 
Tabel 3.18 Urutan Proses Produk Sedan 
3 P (19x5.5) 
4. Kap belakang 3 P (4.5x4) 
Tabel3.19 Data Struktur Produk Minibus 
Tabel 3.20 Urutan Proses Produk Minibus 
1. Bodi samping 3 p (19x7.5) 
2. Atap 3 P (20x4) 
Tabel 3.21 Data Struktur Produk Limosin 
Tabel3.22 Urutan Proses Produk Limosin 
2. Atap P (10.5x4) 
3. Tutup depan P (2x4) 
Tabel 3.23 Data Struktur Produk Mobil Sekop 
Tabel3.25 Urutan Proses Produk Mobil Sekop 
2. Pemegang 3 P (4xl) 
3. Sekop bawah 3 P (3.5x5) 
4. Sekop tegak 3 P (5x4) 
5. Sekop samping 3 P (4x3) 
Tabel 3.26 Data Struktur Produk Fork Lift 
Tabel 3.27 Urutan Proses Produk Fork Lift 
1. Tutup depan 3 P (4.5x4) 
2. Fork tegak 3 p (4.5x2) 
3. Forkbawah 3 p (4x2) 
Tabel 3.28 Data Struktur Produk Mobil Perata 
Tabel 3.29 Urutan Proses Produk Perata 
2. Tutup 3 P (4.5x5) 
Tabel 3.30 Data Struktur Produk Formula 
Tabel3.31 Urutan Proses Produk Formula 
2. Bodi samping 3 p (19x3.5) 
3. Ship penopang 3 P (2.5xl.5) 
4. Sirip tutup 3 P (4.5x5) 
5. Tutuo deoan 3 P (lx5) 
6. Kap belakang 3 P (4x4) 




1 Truk Tangki 9.0 ::;X< 9.5 
9.5 ::;X< 10.0 
10.0 ::;X< 10.5 
10.5 ::;X< 11.0 
11 <X< 
X< 7.5 U[70,95] 
7.5 ::;X< 8.0 U[65,90] 
8.0 ::;X< 8.5 U[60,85] 
8.5 ::;X< 9.0 U[55,80] 
2 TrukBak 9.0 ::;X< 9.5 U[50,75] 
9.5 ::;X< 10.0 U[45,70] 
10.0 ::;X< ·10.5 U[40,65] 
10.5 ::;X< 11.0 U[35,60] 
11 <X< 
X< 7.5 U[60,90] 
7.5 ::;x< 8.0 U[55,85] 
8.0 ::;X< 8.5 U[50,80] 
8.5 ::;X< 9.0 U[45,75] 
3 Truk Trailer 9.0 ::;X< 9.5 U[40,70] 
9.5 ::;X< 10.0 U[35,65] 
10.0 ::;X< 10.5 U[30,60] 
10.5 ::;X< 11.0 U[25,55] 
11 <X< 
X< 7.5 U[55,90] 
7.5 ::;X< 8.0 U[50,85] 
8.0 ::;X< 8.5 U[45,80] 
8.5 ::;x< 9.0 U[40,75] 
4 TrukDump 9.0 ::;X< 9.5 U£35,70] 
9.5 ::;X< 10.0 U[30,65] 
10.0 ::;X< 10.5 U[25,60] 
10.5 ::;X< 11.0 U[20,55] 
11 <X< 
X< 7.5 
7.5 :SX< 8.0 
8.0 :SX< 8.5 
8.5 :SX< 9.0 
5 TrukMix 9.0 :SX< 9.5 
9.5 :SX< 10.0 
10.0 :SX< 10.5 
10.5 :SX< 11.0 
11 <X< 
X< 7.5 ,115] 
7.5 :SX< 8.0 110] 
8.0 :SX< 8.5 5, 105] 
8.5 :SX< 9.0 100] 
6 Jeep 9.0 :SX< 9.5 95] 
9.5 :SX< 10.0 90] 
10.0 :SX< 10.5 85] 
10.5 :SX< 11.0 80] 
11 <X< 
X< 7.5 U£70,95] 
7.5 :SX< 8.0 U[65,90] 
8.0 :SX< 8.5 U£60,85] 
8.5 :SX< 9.0 U[55,80] 
7 Traktor 9.0 :SX< 9.5 U[50,75] 
9.5 :SX< 10.0 U[45,70] 
10.0 :SX< 10.5 U[40,65] 
10.5 :SX< 11.0 U[35,60] 
11 <X< 
X< 7.5 U[60,90] 
7.5 :SX< 8.0 U[55,85] 
8.0 :SX< 8.5 U£50,80] 
8.5 :SX< 9.0 U[45,75] 
8 Sedan Terbuka 9.0 :SX< 9.5 U[40,70] 
9.5 :SX< 10.0 U[35,65] 
10.0 :SX< 10.5 U[30,60] 
10.5 :SX< '11.0 U[25,55] 
11 <X< 
X< 7.5 
7.5 sx< 8.0 
8.0 sx< 8.5 
8.5 sx< 9.0 
9 Bemo 9.0 sx< 9.5 
9.5 sx< 10.0 
10.0 sx< 10.5 
10.5 sx< 11.0 
11 <X< 
X< 7.5 
7.5 sx< 8.0 
8.0 sx< 8.5 
8.5 sx< 9.0 
10 Angkudes 9.0 sx< 9.5 
9.5 sx< 10.0 
10.0 sx< 10.5 
10.5 sx< 11.0 
11 <X< 
X< 7.5 
7.5 sx< 8.0 
8.0 sx< 8.5 
8.5 sx< 9.0 
11 Lokomotif 9.0 sx< 9.5 
9.5 sX< 10.0 
10.0 sx< 10.5 
10.5 sx< 11.0 
11 <X< 
X< 7.5 
7.5 sx< 8.0 
8.0 sx< 8.5 
8.5 sx< 9.0 
12 Chevrolet 9.0 sx< 9.5 
9.5 ~X< 10.0 
10.0 sx< 10.5 
10.5 sx< 11.0 
11 <X< 
X< 7.5 U[60,90] 
7.5 ::;X< 8.0 U[55,85] 
8.0 ::;X< 8.5 U[50,80] 
8.5 :5X< 9.0 U[45,75] 
13 Oplet 9.0 :5X< 9.5 U[40,70] 
9.5 :5X< 10.0 U[35,65] 
10.0 :5X< 10.5 U[30,60] 
10.5 :5X< 11.0 U[25,55] 
11 <X< 
X< 7.5 U[55,90] 
7.5 ::;x< 8.0 U[50,85] 
8.0 :5X< 8.5 U[45,80] 
8.5 :5X< 9.0 U[40,75] 
14 Sedan 9.0 :5X< 9.5 U[35,70] 
9.5 :5X< 10.0 U[30,65] 
10.0 ::;X< 10.5 U[25,60] 
10.5 :5X< 11.0 U[20,55] 
11 <X< 
X< 7.5 U[60,100] 
7.5 ::;X< 8.0 U[55,95] 
8.0 :5X< 8.5 U[50,90] 
8.5 ::;x< 9.0 U[45,85] 
15 Minibus 9.0 :5X< 9.5 U[40,80] 
9.5 :5X< 10.0 U[35,75] 
10.0 :5X< 10.5 U[30,70] 
10.5 :=;X< 11.0 U[25,65] 
11 <X< 
X< 7.5 U[65,115] 
7.5 :5X< 8.0 U[60,110] 
8.0 :5X< 8.5 U[55,105] 
8.5 :5X< 9.0 U[50,100] 
16 Limo sin 9.0 :5X< 9.5 U[45,95] 
9.5 :5X< 10.0 U[40,90] 
10.0 :5X< 10.5 U[35,85] 
10.5 :5X< 11.0 U[30,80] 
11 <X< 
X< 7.5 U[70,95] 
7.5 :SX< 8.0 U[65,90] 
8.0 :sx< 8.5 U[60,85] 
8.5 :SX< 9.0 U[55,80] 
17 Mobil Skop 9.0 :SX< 9.5 U[50,75] 
9.5 :SX< 10.0 U[45,70] 
10.0 :SX< 10.5 U[40,65] 
10.5 :SX< 11.0 U[35,60] 
11 <X< 
X< 7.5 U[60,90] 
7.5 :SX< 8.0 U[55,85] 
8.0 :SX< 8.5 U[50,80] 
8.5 :SX< 9.0 U£45,75] 
18 Fork Lift 9.0 :SX< 9.5 U[40,70] 
9.5 :SX< 10.0 U[35,65] 
10.0 :::;X< 10.5 U[30,60] 
10.5 :SX< 11.0 U[25,55] 
11 <X< 
X< 7.5 U[55,90] 
7.5 :SX< 8.0 U[50,85] 
8.0 :SX< 8.5 U[45,80] 
8.5 :SX< 9.0 U[40,75] 
19 Mobil Perata 9.0 :sx< 9.5 U[35,70] 
9.5 :SX< 10.0 U[30,65] 
10.0 :SX< 10.5 60] 
10.5 :SX< 11.0 55] 
11 <X< 
X< 7.5 
7.5 :::;X< 8.0 
8.0 :::;X< 8.5 
8.5 :sx< 9.0 
20 Formula 9.0 :SX< 9.5 
9.5 :SX< 10.0 
10.0 :SX< 10.5 
10.5 :SX< 11.0 
11 <X< 
Tata letak mesm disusun berdasarkan departemen. 
























-a.t 0.1 0.3 0.5 
Plotting Bilangan 
Estimated KOLMOGOROV statistic 
Estimated KOLMOGOROV statistic 
Estimated overall statistic DN = 
Approximate significance level 
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82 92 102 
Estimated KOLMOGOROV st~~~~~~~b~ 
Estimated KOLMOGOROV statistic DMINUS 
Estimated overall statistic DN = 0.02 
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Transfer x C <;:: 
Kumulatif 
Curent= C x 
Transfer 
Ya 
Kekurangan : Extended 
Ya 
Kekurangan = 0 
Tidak 
Kekurangan = Tak 
Terhingga 
Gambar Flow chart fungsi kekurangan persediaan bahan 
Ya 
Kekurangan = 0 
.. 




Kekurangan = C x 
Transfer - Curent 
Ya 
Kekurangan = 0 
Tidak 
.. 




Transfer >= 0 
Curent - Transfer x C 
Tidak 
Tidak 
Gambar Flow chart fungsi ambit persediaan JIT. 
___ t ____  
C=O 
Tldak 
Gambar Flow chart fungsi ambil persediaan JIT 
Tidak 
Ya 
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:Delta 
Penerapan Simulasi Pada Penjadwalan Fixed Order Size, lVlatenal 
Requirement Planning (MRP) dan Just in Time (JIT) 
T : Latar belakang masalah ? 
J : Mahasiswa Teknik Industri Perencanaan dan Pengendalian · merupakan 
mata kuliah wajib. Yang terdiri antara lain perencanaan agregat disagregat, 
manajemen kapasitas, manajemen persediaan dan penjadwalan · Dalam 
dunia nyata masalah tersebut tidak merupakan bagian yang tetapi 
lebih terintegrasi. Mahasiswa diharapkan dapat menerapkan ilmu dalam 
dunia nyata, supaya mereka dapat merasakan bagaimana menj sistem 
produksi berjalan dengan baik. 
T : Keterbatasan dari tiga metode tersebut? 
J : Pada suatu metode dalam penerapannya memiliki asumsi-asumsi 
kondisi tertentu. Seperti untuk MRP permintaan terjadinya 
karasteristik ini sesuai untuk komponen pembentuk produk. 
T : Maksud dari Splitting? 
J : Pemisahan ukuran batch kedalam lot kecil-kecil sehingga lead produksi 
menjadi lebih pendek. 
T : Kenapa dipilih EOQ, MRP dan JIT ? 
J : Dari tiga metode tersebut dapat mewakili perencanaan dan produksi 
baik yang pendekatan klasik (Fixed Order Size; EOQ, EPQ dan lain-lain) dan 
pendekatan modem (MRP dan JIT) 
T : Mengapa dipilih sebagai parameter performans adalah Return on (ROI) 
? 
J : Nilai ROI menunjukkan kemampuan perusahaan melakukan u~~JIIl.KICU:<U 
tingkat investasi tertentu, jadi dari nilai tersebut kita dapat u•~JUl')\f 
baik perusahaan dapat mengendalikan biaya dan membuat laba. 
T : Bagaimana kalau dalam sekali runing langsung tampak pilihan ... __ L·-"· 
J : Tugas akhir saya adalah pembuatan simulator PPC . Jadi kalau lttm~surtg keluar 
pilihan, tujuan semula dari tugas akhir saya tidak 
mahasiswa Teknik Industri dapat menerapkan ilmu PPC. :Selunl~g$. 
merasakan bagaimana menjalankan suatu sistem produksi. 
T : Mengapa permintaannya tidak dimodelkan? 
J : Sudah dimodelkan. Bertolak dari prinsip ekonomi jika harga permintaan 
tinggi dan jika harga tinggi permintaan rendah. Dengan graftk harga 
terhadap penjualan dapat ditarik suatu garis lurus yang suatu hukum 
penawaran dan permintaan. Grafik tersebut dijadikan pembangkitan 
permintaan. Untuk range harga tertentu dibangkitkan terdistribusi 
diskrit uniform pada range yang tertentu pula. Caranya dengan pertama harga 
produk ditentukan oleh pemakai. Setelah itu dicari range harga ke berapa dan 
dibangkitkan suatu permintaan yang sesuai. 
